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Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
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= Allgemeines Nutfrasen
o
g Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser
= 6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA.
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
I fzm hmax Ve
E G ene ral g roove mi | | n g 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
g General Groove Milling. For use in bores as of minimum bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
[z diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)
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= w lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
I Image shows exemplary application possibility with similar tool.
S
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.070.15.06.00 AG
——
P w0 Empfohlene
o 55 3 Schneidstoffe
E =5 8 Tagesaktuelle Verfigbarkeit 4
mo ] und Preise finden Sie auf [ <]
g £ 5 3 www.simtek.com/webcode =3
7 SE = [} § Recommended 8 g
£< E € B cutting grades § &
&5 52 S ATt on =
w002 |2 SIS -é i 0 2 www.sime/ek.com/weboode ZEFP @D1 @Dh6 @DS L1 tmax g 2
% mm mm mm <£ ;§ .N Ml-- o mm mm mm mm mm 0§
E V¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,0 mm
R —
£ 05 150 60  MA3.050.15.06.00 AG AVTL  meswowcwxuo 3 38 60 58 580 08 -
@ - il e iy S
06 150 6,0 MA3.060.15.06.00 AG F\!I_}I X800 X510 GT42 X510 X400 3 38 6,0 58 580 08 -
07 150 6,0 MA3.070.15.06.00 AG ﬂ(_i_w_l_i X800 X510 GT42 X510 X400 3 38 60 58 580 08 -
& 08 150 6,0 MA3.080.15.06.00 AG 'AﬂG__Z: X800 X510 GT42 X510 X400 3 38 6,0 58 580 08 -
% 09 150 6,0 MA3.090.15.06.00 AG ﬂE_QﬁI X800 X510 GT42 X510 X400 3 38 6,0 58 580 08 -
= 10 150 60 MA3.100.15.06.00 AG ﬁéé?: X800 X510 GT42 X510 X460 3 38 60 58 580 08 -
@ 15 150 6,0 MA3.150.15.06.00 AG QI\AS_ﬁ X800 X510 GT42 X510 X400 3 38 6,0 58 580 08 -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
~ 07 250 80 MA3.070.25.08.00 AG ;L_\;_ M  wmxwonswows 3 50 80 78 680 12 5
E 08 250 80 MA3.080.25.08.00 AG ﬁE_C__I-I X800 X510 GT42 X510 X400 3 50 8,0 78 680 12 -
E 09 250 80 MA3.090.25.08.00 AG l._lﬂe_d X800 X510 GT42 X510 X400 3 50 8,0 78 680 12 -
5 10 250 80 MA3.100.25.08.00 AG A_l}l_I_E'_I X800 X510 GT42 X510 X400 3 50 80 78 680 12 -
15 250 80 MA3.150.25.08.00 AG 5F4]: X800 X510 GT42 X510 X400 3 50 80 78 680 12 -
- e
o 20 250 80 MA3.200.25.08.00 AG EF_X_V, X800 X510 GT42 X510 X400 3 50 80 78 680 12 -
o
% | Bestellbeispiel // Order example: MA3.200.25.08.00 AG X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
@
Slmtek t |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.15.06.030.A XG
Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.25.08.030.A XG
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SIMMIllAX

SIMTEK milling tools type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVT1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVT3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACW4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM62
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF94
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAZ2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN5F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ2V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFCH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMAC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANEA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF41
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFXY

